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® Verwendung eines Copolymerisats aus alpha-Olefinen und ungesattigten, unpolaren 
Comonomeren als haftende Oberflachenschutzfolie. 



@ Verwendung eines Copolymerisats aus a-Olefi- 
nen und 5 bis 80 Gew.-%, bezogen auf das Copoly- 
merisat, von ungesattigten, polaren Comonomeren 
als haftende Oberflachenschutzfolie belm Transport 
von Automobllen. Derartige haftende Oberflachen- 
schutzfolien zeichnen sich insbesondere durch eine 
nicht wahrnehmbare Wechselwirkung mit der Lack- 
schicht bei sehr hohen Temperaturen aus und las- 
sen sich leicht rUckstandsfrei von der Karosserie 
wieder entfernen. Auf der haftenden Oberflachen- 
schutzfolie kann zusatzlich noch eine weitere 
Schutzschicht aufgebracht werden. 
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Die vorllegende Erfindung betrifft die Verwen- 
dung eines Copolymerlsats aus a-Oleflnen und 5 
bis 80 Gew.-%, bezogen auf das Copolymerisat, 
von ungesattigten, polaren Comonomeren als haf- 
tende Oberflachenschutzfolle beim Transport von 
Automobilen. 

Nach der heutigen Praxis werden neu produ- 
zierte Automobile nach AbscliluB der Lackierarbei- 
ten mit einem Transportschutz versehen, der ge- 
wMhrleistet, daB wahrend des Transportes vonn 
Produzenten zum Handler eine Beschadigung des 
Fahrzeuglackes durch Kratzer oder durch Umwelt- 
einflOsse wie Regen, Sclinee oder Schmutz ausge- 
schlossen werden kann. Zur Zeit besteht dieser 
Transportschutz aus verschiedenen Wachsen, die 
nach Beendigung der Lackierarbeiten auf den Lack 
des Automobils aufgebracht werden. Nach Emp- 
fang des Automobils durch den Handler muB die- 
ser die Wachsschicht durch ein relativ aufwendiges 
Entwachsungsverfahren wieder entfernen. Die da- 
bei verwendeten Losungsmittel stellen fur den 
Handier daruber hinaus ein nicht unerhebliches 
Entsorgungsproblem dar. 

Seit einiger Zeit besteht fur den Automobil- 
handler die Moglichkeit, die Entwachsung des Au- 
tomobils in sogenannten Entwachsungszentren 
durchfuhren zu lassen, wo die Entsorgung des da- 
bei anfallenden LQsungsmittels sowie der Wachsre- 
ste gunstiger durchgefuhrt werden kann. Die Ent- 
fernung der Wachsschicht in derartigen Entwach- 
sungszentren ist jedoch fur den Handler mit einem 
finanziellen und zeitlichen Mehraufwand verbunden, 
da er fur den Transport zum Entwachsungszentrum 
und zuruck sowie fur die dabei entstehenden Ko- 
sten aufkommen muB. Daruber hinaus fallen auch 
be! dieser Moglichkeit erhebliche Mengen von Lo- 
sungsmitteln und Wachsresten an» die entsorgt 
werden mUssen und daher auch zur Umweltbela- 
stung beitragen. 

Aus der Patentanmeldung DE-P 4223822.6 ist 
bekannt, dieses Problem dadurch zu losen, daB 
man beim Transport vom Produzenten zum Hand- 
ler eine haftende Oberflachenschutzfolle verwen- 
det, die beim Handler leicht entfernt werden kann 
und als sortenreiner Kunststoff einer gezielten Wie- 
derverwertung zugefuhrt werden kann. Durch die 
Verwendung einer haftenden Oberflachenschutzfo- 
lle entfallt die Entsorgung von Wachsresten oder 
Losungsmittelabfallen. Als haftende Oberflachen- 
schutzfolien werden dabei die in der Technik ubli- 
chen Folien eingesetzt, die sich auf eine Karosserie 
aufbringen lassen. 

Die aus der DE-P 4223822.6 bekannten haften- 
den Oberflachenschutzfolien lassen sich in der Re- 
gel relativ leicht von der Karosserie des Automobils 
abziehen, hinterlassen aber haufig einen Kleberand 
auf der Karosserie, der noch entfernt werden muB. 
Daruber hinaus beobachtet man bei sehr hohen 



Temperaturen von mehr als 70 • C gelegentlich Un- 
ebenheiten und Verwerfungen auf den von diesen 
haftenden Oberflachenschutzfolien bedeckten 
Lackoberflachen. 

5 Der vorliegenden Erfindung lag daher die Auf- 

gabe zugrunde, diesen Nachteilen abzuhelfen und 
eine OberflMchenschutzfolie zu entwickein, die ge- 
genuber der aus der DE-P 4223822.6 bekannten 
Oberflachenschutzfolle noch verbesserte Eigen- 

10 schaften aufweist. 

Diese Aufgabe wurde gelost durch die Verwen- 
dung eines Copolymerlsats aus a-Olefinen und 5 
bis 80 Gew.-%, bezogen auf das Copolymerisat, 
von ungesattigten, polaren Comonomeren als haf- 

76 tende OberflMchenschutzfolie beim Transport von 
Automobilen. Diese OberflMchenschutzfolie uber- 
nimmt dabei die Schutzfunktion des Wachses wah- 
rend des Transportes des Automobils vom Produ- 
zenten zum Handler. 

20 Die zu diesem Zweck verwendete haftende 

Oberflachenschutzfolie soli dabei zum einen auf 
der Lackschicht des Automobils auch bei erhohten 
mechanischen Belastungen wie beispielsweise 
starken Luftstromungen beim Transport auf Lastwa- 

25 gen oder Eisenbahnwaggons noch gut haften und 
zum anderen zugleich als Schutzschicht gegen 
mechanische Beschadigungen und UmwelteinflQs- 
se wie Regen, Schnee, Hagel oder Schmutz dle- 
nen. 

30 Vorzugsweise wird dabei eine solche haftende 

Oberflachenschutzfolie verwendet. die aus einem 
Copolymerisat aus a-Olefinen besteht und 10 bis 
60 Gew.-%, bezogen auf das Copolymerisat an 
ungesattigten. polaren Comonomeren enthalt. 

35 Unter der Bezeichnung a-Olefine sollen dabei 

insbesondere C2- bis Cio-a-Olefine wie beispiels- 
weise Ethylen, Propylen, But-1-en, Pent-1-en. Hex- 
1-en, Hept-1-en oder Oct-1-en verstanden werden, 
wobei bevorzugt Copolymerisate von Ethylen, Pro- 

40 pylen und But-1-en verwendet werden. Die Be- 
zeichnung a-Olefine soil dabei auch Isobutylen um- 
fassen. Die a-Olefine konnen sowohl einzein oder 
auch als Gemische miteinander in dem erfindungs- 
gemaB zu verwendenden Copolymerisat zusam- 

45 men mit dem ungesattigten, polaren Comonomeren 
eingesetzt werden. a-Olefine, die besonders gut als 
Gemische verwendet werden konnen. sind insbe- 
sondere Ethylen, Propylen und But-1-en. 

Unter dem Begriff ungesattigte, polare Como- 

50 nomere fallen in diesem Zusammenhang vor allem 
Comonomere wie Vinylacetat, Vinylchlorid, Acrylni- 
tril, sowie ungesattigte Carbonsauren, beispielswei- 
se Maleinsaure, FumarsSure, AcrylsMure. Metha- 
crylsaure oder Glutarsaure. Als ungesattigte, polare 

55 Comonomere konnen dabei auch die entsprechen- 
den Anhydride. Ester, Amide, Imide und Saurehalo- 
genide dieser Sauren verwendet werden. 
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Fur die erfindungsgemafie Verwendung eignen 
sich Insbesondere Copolymerisate des Ethylens 
mit 15 bis 60 Gew.-%, bevorzugt mit 30 bis 50 
Gew.-% an Vinylacetat als Comonomer. Derartige 
Copolymerisate aus Ethylen und Vinylacetat sind 
beispielsweise unter dem Handelsnamen Lupolen 
V® von der BASF Aktiengesellschaft erhaltlich. 

Die Herstellung der Copolymerisate aus a-Ole- 
finen und ungesattigten. polaren Comonomeren er- 
folgt mit den in der Technik ubiichen Copolymeri- 
sationsverfahren, beispielsweise durch Hochdruck- 
copolymerisation mit Hilfe radikalisch zerfallender 
Inltiatoren, durch Copolymerisation mit Ziegler- 
bzw. mit Zlegler-Natta-Katalysatoren oder mit Phil- 
lips-Katalysatoren, oder aber durch Copolymerisa- 
tion mit metallocenhaltigen Katalysatoren. Die Co- 
polymerisation kann dabei in der Gasphase, in Lo- 
sung Oder in einer Suspension sowohl kontlnuier- 
lich als auch diskontinuierlich durchgefUhrt werden. 
Derartige Herstellungsverfahren sind dem in der 
Kunststofftechnik arbeitenden Fachmann bekannt. 

Die fur die erfindungsgemafie Verwendung ge- 
eigneten Copolymerisate konnen ferner noch ubii- 
che Fullstoffe wie beispielsweise Talkum. Schwer- 
spat Oder Kaolin sowie gebrauchliche Additive wie 
beispielsweise Antioxidantien oder UV-Stabilisato- 
ren, 2.B. Rufi, enthalten. 

Aus derartigen Copolymerlsaten kSnnen die 
entsprechenden Folien u,a. in Kalandern oder Ex- 
trudern nach dem Bias- oder Breitschlitzfolien-Ver- 
fahren bei einer Temperatur von 170 bis 240 •C, 
etnem Druck von 250 bis 400 bar und einer mittle- 
ren Durchlaufzeit von 5 bis 20 min. hergestellt 
werden. Weitere ubiiche Verfahren zur Herstellung 
der haftenden Oberflachenschutzfolie sind u.a. das 
Beschichtungsverfahren und das Kaschierverfah- 
ren. 

Beim Beschichtungsverfahren beispielsweise 
wird zunachst die zu verwendende Beschichtungs- 
masse auf eine Tragerbahn aufgetragen, anschlie- 
Bend werden die Arbeitsgange Gelieren, Kuhlen, 
Abziehen und Aufwickein durchgefuhrt. Bei der ei- 
gentllchen Coextrusionsbeschichtung wird in einer 
Beschichtungsanlage mit einem Schmelzefilm, der 
in einem Extruder aufgeschmolzen und uber eine 
Breitschlitzduse ausgetragen wird und aus einem 
Oder mehreren Polymerschichten bestehen kann. 
beschichtet. Der dabei entstehende Verbund wird 
anschliefiend in einer Kuhl-AnpreBwalzen-Einheit 
abgekuhit und geglattet. Danach erfolgt die Auf- 
wicklung der Verbundbahn in einer entsprechenden 
Wickelstation. 

Beim Kaschierverfahren werden analog dem 
Beschichtungsverfahren ebenfalls die ArbeitsgSnge 
Auftragen der Beschichtungsmasse auf die Trager- 
bahn. GIStten und Kuhlen, Abziehen und Aufwik- 
keln durchgefuhrt. Bei der eigentlichen Extrusions- 
kaschierung laBt man eine vorgefertigte Trager- 



bahn in einen Glattwerkwalzenstuhl, der 4 Walzen 
aufweist, einlaufen. Dabei wird die Tragerbahn vor 
dem ersten Walzenspalt mit einem Schmelzefilm, 
der in einem Extruder aufgeschmolzen und uber 

5 eine BreitschlitzdGse ausgetragen wird, beschich- 
tet. Vor dem zweiten Walzenspalt laSt man eine 
zweite vorgefertigte Bahn zulaufen. Der dabei ent- 
stehende Gesamtverbund wird beim Durchlauf 
durch den zweiten Walzenspalt geglattet, anschlie- 

10 fiend gekuhit, abgezogen und in einer Wickelsta- 
tion aufgewickelt. 

Nach dem Blas-/Breitschlitz-Extrusionsverfah- 
ren werden allgemein zunachst verschiedene Poly- 
mere in unterschiediichen Extrudern unter geeigne- 

15 ten Bedingungen aufgeschmolzen und anschlie- 
fiend in Form der Schmelzestrome unter Ausfor- 
men eines Mehrschichten-Schmelzestroms im Ex- 
trusionswerkzeug zusammengefuhrt. Danach erfolgt 
das Austragen, Abziehen und Abkuhlen der Mehr- 

20 schichtenschmelzebahn und das Aufwickein des 
Verbundes. Auf diese Weise erhalt man eine Ver- 
bundfolie. Das Breltschlitz-Extrusionsverfahren wird 
dabei bevorzugt angewandt. 

Derartige Verfahren werden bei Temperaturen 

25 von 170 bis 300 'C, Drucken von 250 bis 400 bar 
und mittleren Durchlaufzeiten von 5 bis 20 min. 
ubiicherweise durchgefuhrt. Da die Copolymerisate 
in der Schmeize und in der Folie eine hohe Kleb- 
nelgung zu alien Kontaktflachen aufweisen. werden 

30 die fur die Herstellung der Verbunde eingesetzten 
Walzen sowie die Abzugswalzen mit einem gegen- 
uber den Copolymerlsaten antiadhasiven Material, 
Z.B.. mit Polytetrafluorethylen beschichtet. Hierr 
durch lassen sich u.a. fur das einwandfreie Wickein 

35 der Verbunde entsprechende Bahnspannungen ein- 
halten. 

Die auf diese Weise erhaltlichen haftenden 
Oberflachenschutzfolien lassen sich erfindungsge- 
mafl 2um Transport von Automobilen verwenden. 

40 Das Aufbringen der haftenden Oberflachenschutz- 
folie auf die Lackschicht des Automobils kann da- 
bei sowohl von Hand durch leichtes Aufpressen der 
Folie, als auch durch Einsatz von rotierenden Fo- 
lienwalzen erfolgen, die ahnlich wie die in Auto- 

45 waschstrafien gebrauchlichen Walzen langsam 
uber das Automobil bewegt werden. Anschliefiend 
kann gegebenenfalls die Folie durch thermische 
Behandlung kurzzeitig angeschmolzen werden, um 
dadurch eine vollstandige, alle Oberflachenrauhig- 

50 keiten abdeckende Schutzschicht zu erhalten. Die 
Unterseite des Automobils bleibt dabei ebenso wie 
der Bereich der Rader von der Oberflachenschutz- 
folie frei. Weiterhin konnen die vertikalen Seitenfla- 
chen des Automobils, beispielsweise im Seitentu- 

55 renbereich, von der haftenden Oberflachenschutz- 
folie ganz oder zumindest teilweise ausgespart 
werden. Auf diese Weise wird das Aufbringen der 
haftenden Oberflachenschutzfolie erieichtert. Dar- 
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Uber hinaus kann es sich empfehlen. den Bereich 
der Frontscheibe des Automobils von der Oberfla- 
chenschutzfolle auszusparen. unn auf diese Welse 
kurze Fahrten des mit der haftenden Oberflachen- 
schutzfolie bedeckten Automobils, beispielsweise 
vom Autotransporter zum Handler, zu ermoglichen. 

Weiterhin ist es moglich, die haftende Oberfla- 
chenschutzfolie im Bereich der Fahrertur des Auto- 
mobils mit einem durch eine Perforation leicht von 
der Gbrigen Oberflachenschutzfolie entfernbaren 
Bereich zu versehen, was ein leichtes Einsteigen in 
das Automobil ohne groSere Beschadigung der 
Folie ermoglicht. Derartige Perforationen werden 
Ubiicherweise durch das In-Line-Perforations-Ver- 
fahren auf Folien aufgebracht. DarOber hinaus kann 
die Fahrertur des Automobils auch mit einer eige- 
nen haftenden Oberflachenschutzfolie getrennt vom 
ubrigen Automobil versehen werden. 

Vorzugsweise kann auf die haftende Oberfla- 
chenschutzfolie, die direkt auf der Karosserie des 
Automobils liegen soil, noch mindestens eine wei- 
tere Schutzschicht aufgebracht werden. 

Die Hauptaufgabe der auf der haftenden Ober- 
flachenschutzfolie zusatzlich aufgebrachten Schutz- 
schicht besteht im wesentlichen darin, gegenOber 
starken Umwelteinflussen wie beispielsweise Re- 
gen Oder Schneefall moglichst unempfindlich zu 
sein und darOber hinaus Belastungen wie Schmutz 
Oder chemische und mechanische Einwirkungen 
von der Lackschicht fernzuhalten. Als Schutz- 
schichten konnen insbesondere thermoplastische 
Polymere wie beispielsweise Polyamide, Polysty- 
rol. Polyester, Polycarbonate oder Polyolefine ein- 
gesetzt werden. Bevorzugt werden dabei Schutz- 
schichten aus Polyolefinen verwendet, beispiels- 
weise aus Ethylenhomopolymerisaten, Propylenho- 
mopolymerisaten oder aus statistischen Propylen- 
Ethylen-Copolymerisaten. Die Herstellung derarti- 
ger Polyolefine kann durch die dem Fachmann 
gelaufigen Polymerisationsarten erfolgen, beispiels- 
weise durch Ziegler-Natta-Polymerisation. durch 
Polymerisation mit Hilfe von Phillips-Katalysatoren, 
durch Hochdruckpolymerlsatlon oder durch Poly- 
merisation mit Hilfe von metallocenhaltigen Kataly- 
satoren. Aus diesen Polyolefinen konnen die ent- 
sprechenden Schutzfolien analog den haftenden 
Oberflachenschutzfolien u.a. nach dem Bias- oder 
Breltschlitzfolien-Verfahren hergestellt werden. 

Die als Schutzschicht dienende Folie kann 
nach ihrer Herstellung durch moglichst flachenglei- 
ches Auftragen auf die haftende Oberflachen- 
schutzfolie aufgebracht werden. Derartige Herstel- 
lungsverfahren fOr mehrschichtige Folien erfolgen 
ubiicherweise nach dem Beschichtungsverfahren, 
dem Kaschierverfahren oder dem Blas-/Breitschlitz- 
Coextruslonsverfahren. Die Schutzschicht kann wei- 
terhin ubiiche Additive, beispielsweise UV-Stabilisa- 
toren, z.B. Ru6 oder Antioxidantien enthalten. Es 



konnen auch Fullstoffe wie Talkum, Kaolin oder 
Schwerspat mitverwendet werden. 

Bei erfindungsgemaBer Verwendung der haf- 
tenden Oberflachenschutzfolie kann der Transport 
5 von Automobilen vom Produzenten zum Handler 
lelchter und umweltfreundlicher durchgefuhrt wer- 
den. Durch die Haftung der Folie auf der Karosse- 
rie des Automobils wird ein Aufblahen der Folie 
beim auftretenden Fahrtwind vermieden, so daB 
70 eine Beschadigung der Folie beim Transport unter- 
blelbt. Beim Handler kann die haftende Oberfla- 
chenschutzfolie anschlieBend ohne aufwendigen 
Entwachsungsvorgang durch einf aches Abziehen 
vom Automobil entfernt werden. 
75 Eine Nachbehandlung der Karosserie des Auto- 

mobils mit Wasser oder chemischen Losungsmit- 
teln erubrigt sich ebenso wie die Entsorgung von 
Wachsresten oder Losungsmittelabfallen. Die haf- 
tende Oberflachenschutzfolie kann platzsparend 
20 aufgewickelt und als sortenreine Kunststoffolie 
ohne weiteren Trennvorgang einer gezlelten Wie- 
derverwertung zugefOhrt werden. 

Die erfindungsgemaBe Verwendung eines Co- 
polymerisats aus a-Olefinen und ungesattigten, po- 
25 laren Comonomeren als haftende Oberflachen- 
schutzfolie ermoglicht es u.a., die Folie von der 
Karosserie so zu entfernen, daB kein Kieberand auf 
der Karosserie zuruckbleibt. Daruber hinaus laBt 
sich eine derartige haftende Oberflachenschutzfolie 
30 auch noch bei sehr hohen Temperaturen von mehr 
als 70 anwenden, ohne daB dabei Unebenheiten 
Oder Verwerfungen auf der von der Folie bedeckten 
Lackoberflache auftreten. 

In diesem Zusammenhang ist es insbesondere 
35 wichtig, entsprechend der erfindungsgerriaBen Ver- 
wendung solche Copolymerisate einzusetzen, de- 
ren Gehalt an ungesattigten. polaren Comonome- 
ren, bezogen auf das Copolymerisat, bei 5 bis 80 
Gew.-%, insbesondere bei 10 bis 60 Gew.-% liegt. 
40 Betragt der Gehalt an ungesattigten, polaren Co- 
monomeren weniger als 5 Gew.-%. so beobachtet 
man haufig Verformungen oder Verwerfungen der 
haftenden Oberflachenschutzfolie, die zur Beein- 
fluBung der Lackoberflache fuhren. Bei einem Co- 
45 monomerengehalt von mehr als 80 Gew.-% ist es 
dagegen haufig sehr schwierig. die haftende Ober- 
flachenschutzfolie von der Karosserie zu entfernen. 

Die Verwendung einer haftenden Oberflachen- 
schutzfolie zum Transport von Automobilen ist fur 
50 alle gebrauchlichen Fahrzeugtypen denkbar. Neben 
Personenkraftwagen eignen sich dafGr u.a. auch 
Kleinbusse, kleinere Lastkraftwagen. Campingwa- 
gen, GelSndefahrzeuge und Nutzfahrzeuge. 

55 Beispiele 1 und 2 und Vergleichsbeispiel A 

Die nachfolgenden Beispiele 1 und 2 und das 
Vergleichsbeispiel A sollen die erfindungsgemMSe 
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Verwendung der haftenden Oberflachenschutzfolie 
naher eriautern. 

Beispiel 1 

In Beispiel 1 wurde eine Oberflachenschutzfolie 
verwendet, die aus einer Ethylen-Vinylacetat-Mono- 
folie mit 33 Gew.-% Vinylacetat und einem belge- 
PDischten RuB-Additiv (2 Gew.-%) besteht. 

Die Oberflachenschutzfolien wurden mit Hilfe 
einer Andruckrolle blasenfrei auf die Lackoberfla- 
che mehrerer Bleche nnit schwarzem, rotem, gru- 
nem Oder pinkfarbenem Lack aufgebracht und an- 
schliefiend in einenn Warmeofen angeschmolzen, 
unn eine optimale Beschichtung der Lackoberflache 
bis in den Bereich ihrer Mikrorauhigkelten zu errei- 
Chen. 

Die SchSlfestigkeiten der Oberflachenschutzfo- 
lien-Blechverbunde wurden anschlieBend bei ver- 
schiedenen Tennperaturen getestet. Daruber hinaus 
wurden die Lackoberflachen nach Abzug der Folten 
auf Oberflachenveranderungen und Kleberablage- 
rungen hin visuell, mittels eines Lichtmikroskops 
sowie mittels Oberflachen-lnfrarotspektroskopie un- 
tersucht. 

Die aus der Oberflachenschutzfolie und dem 
mit einer Lackschicht versehenen Blech bestehen- 
den Verbunde wurden Uber einen Zeitraum von 
insgesamt 7 Tagen bei -15*0 (im Kalteschrank), 
bei 23 und 54 % relativer Luftfeuchte und je- 
weils bei den Temperaturen 60, 70 und 80*0 (im 
Warmeschrank) untersucht. 

Die Prufung auf Schalfestigkeit der einzelnen 
Proben erfolgte dabei mit Hilfe einer Zugpriifma- 
schine bei einer Prufgeschwindigkeit von 100 
mm/min und einem Probenformat von 15*145 mm. 
Die Proben lagen also in Form von schmalen Strei- 
fen vor. Bei der Prufung wurden die Folienstreifen 
manuell uber eine Lange von 15 mm von der 
Lackoberflache des Bleches abgezogen. An diese 
Streifenbrelte wurde ein speziell fOr diesen Einsatz- 
zweck geeignetes, ausreichend langes Klebeband 
(ohne meBbare Eigendehnung innerhalb des vorge- 
gebenen Priifbereiches) angebracht. 

Im nachsten Schritt wurde das Blech vertikal in 
die Klemmvorrlchtungen der Maschine einge- 
spannt; wobei der Bereich des Bleches. von dem 
die Folie uber 15 mm abgezogen worden war, 
direkt zwischen die unteren Klemmbacken einge- 
spannt wurde. Zwischen die oberen Klemmbacken 
wurde das freie Ende des aufgebrachten Klebeban- 
des eingespannt. 

Mit dieser Anordnung konnten bei der anschlie- 
Bend durchgefuhrten Zugpriifung die Folienstreifen. 
unter Beibehaltung eines konstanten Schalwinkels, 
von den Blechen abgezogen werden und in einem 
Weg-Kraft-Diagramm der Verlauf der Schalfestig- 
keit/Streifen aufgezeichnet werden. 



Die Zugprufungen wurden fur alle Probestucke 
unter Raumtemperaturbedingungen (23 "C. 54 % 
relative Luftfeuchte) durchgefOhrt. 

Weiterfuhrend zu diesen Versuchen wurde auf 

5 den Gepacktrager eines Personenkraftwagens die 
oben erwahnten Oberflachenschutzfolien-Blechver- 
bunde so befestigt, daB sie bei Fahrten den Kraften 
des Fahrtwindes und den natOrlichen Umgebungs- 
einflussen ausgesetzt waren. Die Folien wurden 

10 dabei analog mittels einer AnpreBwaIze auf das 
Blech aufgebracht und anschlieBend erwarmt. Die 
mit der Oberflachenschutzfolie beschichteten Ble- 
che wurden horizontal auf den Gepacktrager fixiert. 
Die auf diese Weise eingesetzten Verbunde wur- 

75 den nun 14 Tage lang bei unterschiedlichen Witte- 
rungseinflussen und Fahrtwindgeschwindigkeiten 
von bis zu 120 km/h auf ihre Eignung getestet. 

Die Verbunde uberstanden diese Prufungen 
ohne sichtbare Beschadigungen. Bei keinem Pro- 

20 benteil loste sich die Oberflachenschutzfolie von 
der Lackoberflache ab. 

Bei den durchgefuhrten Versuchen zeigte sich, 
daB die verwendeten Oberflachenschutzfolien so- 
wohl bei Temperaturen von -15 'C, bei 23 "C als 

25 auch im Temperaturbereich von 60 bis 80 '0 auf 
den Lackoberflachen keinerlei mechanische Scha- 
den zurucklieBen, unabhangig von der Art des ver- 
wendeten Lackes. DarOber hinaus wurden an den 
Lackoberflachen keine Oberflachenveranderungen 

30 Oder Kleberablagerungen festgestellt. 

Beispiel 2 

Analog zum Beispiel 1 wurden im Beispiel 2 
35 Coextrusionsfolien aus einer Haftschicht aus einem 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer mit 33 Gew.-% Vi- 
nylacetat und einer Schutzschicht aus einem Eth- 
ylenhomopolymerisat verwendet. 

Die Folien wurden den gleichen Prufungen wie 
40 im Beispiel 1 unterzogen. 

Die aus den Versuchsauswertungen resultie- 
renden Ergebnisse sind mit den Ergebnissen des 
Beispiels 1 identisch. 

45 Vergleichsbeispiel A 

Im Vergleichsbeispiel A hingegen wurden 
Oberflachenschutzfolien verwendet. die aus einer 
Haftschicht aus einem naturlich vernetzten Kaut- 
50 schukkleber und einer darauf angebrachten Schutz- 
schicht aus einem Ethylenhomopolymerisat bestan- 
den. 

Im Unterschied zu den Beispielen 1 und 2 
wurden diese Folien jedoch nicht in einem Warme- 
56 ofen aufgeschmolzen, da damit die Struktur der 
Kleberschicht negativ verandert worden ware. 

Auch diese Folien wurden, wie im Beispiel 1 
beschrieben, verschiedenen Eignungsprufungen 
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Verwendung nach den Anspruchen 1 bis 8, 
wobei die auf der haftenden Oberflachen- 
schutzfolie aufgebrachte weitere Schutzschlcht 
aus Polyolefinen besteht. 



machten. 

Weiterhin wurde bei den Folienstreifen eine 
grSBere und ungleichmaSigere Verzugsneigung 
festgestellt. Hierdurch bedingt konnen Teilablosun- to 
gen der Folien von der Lackoberflache resultieren, 
wodurch ein umfassender Oberflachenschutz der 
Lacks nicht mehr voll gewShrlelstet werden kann. 

Patentansprllche 

1. Verwendung eines Copolymerisats aus a-Olefi- 
nen und 5 bis 80 Gew.-%, bezogen auf das 
Copolymerisat, von ungesattigten, polaren Co- 
monomeren als haftende OberflSchenschutzfo- 20 
lie beim Transport von Automobilen. 

2. Verwendung nach Anspruch 1, wobei das Co- 
polymerisat 10 bis 60 Gew.-%, bezogen auf 

das Copolymerisat an ungesMttlgten, poiaren 25 
Comonomeren enthait. 

3. Verwendung nach den Anspruchen 1 oder 2, 
wobei das Copolymerisat aus Ethylen und zu 

15 bis 60 Gew.-%, bezogen auf das Copoly- 30 
merisat. aus Vinylacetat als Comonomer be- 
steht. 

4. Verwendung nach den Anspruchen 1 bis 3, 
wobei der Bereich der vertikalen Seitenflachen 35 
des Automobils von der Oberflachenschutzfolie 
ganz oder zumindest teilweise ausgespart wird. 

5. Verwendung nach den Anspruchen 1 bis 4. 
wobei der Bereich der Frontscheibe des Auto- 40 
mobils von der Oberflachenschutzfolie ausge- 
spart wird. 

6. Verwendung nach den Anspruchen 1 bis 5, 
wobei die Oberflachenschutzfolie im Bereich 45 
der Fahrertur des Automobils einen durch eine 
Perforation leicht von der Ubrigen Oberflachen- 
schutzfolie entfernbaren Bereich aufweist. 

7. Venwendung nach den Anspruchen 1 bis 6, 50 
wobei die Fahrertur des Automobils mit einer 
eigenen haftenden Oberflachenschutzfolie ge- 
trennt vom Obrigen Automobil versehen wird. 

8- Verwendung nach den AnsprQchen 1 bis 7, 55 
wobei auf der haftenden Oberflachenschutzfo- 
lie noch mindestens eine weitere Schutz- 
schicht aufgebracht ist. 



unterzogen. 

Im Gegensatz zu den Ergebnissen der erfin- 
dungsgemaBen Beispiele 1 und 2 blieben nach 
dem Abziehen der Folien auf der Lackoberflache 
Kleberander Ubrig. die eine Nachbearbeitung und 
dam it einen weiteren Arbeitsschritt erforderlich 
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